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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<g) Verfahren zur Herstellung von elektrisch leitenden Durchfuhrungen in metallisierten Kunststoffgehausen 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
elektrisch leitenden Durchfuhrungen fur rnetallisierte Kunst- 
stoffgehause. Es werden bereits bei der Gehauseteil herstel- 
lung (2. B. Spritzgufi) Erhohungen urn die Durchfuhrungs- 
bohrungen im Gehauseteil ausgeformt AnschlieSend wird 
das Gehauseteil ganzflachig metallisiert und die Metallisie- 
rung auf den Erhohungen um die Durchfuhrungsbohrungen 
durch flachig wirkende. mechanische Verfahren abgetragen, 
wobei durch den Niveauunterschied die tieferiiegenden 
Metallisierungsflachen unbearbeitet bleiben. SchlieSHch 
werden die Metallstifte in die Durchfuhrungsbohrungen 
eingelotet oder eingeklebt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung von elektrisch leitenden Durchfuhrungen in 
metallisierten Kunststoffgehausen fiir Elektronikan- 
wendungen. 

Metallisierte Kunststoffgehause kommen als kosten- 
gQnstige Alternative gegen uber herkommlichen Me- 
tallgehausen fiir den Einsatz bei Elektronik- und Mikro- 
elektronikanwendungen in Frage. Die Hersteilung von 
elektrisch leitenden Durchfuhrungen bei metallisierten 
Kunststoffgehausen wird zum jetzigen Stand der Tech- 
nik durch verschiedene Verfahren realisiert Eine Mog- 
lichkeit besteht in einem Einpressen von einfachen Me- 
tallstiften oder Nagelkopfstiften bzw. werden die Stifte 
bereits mit eingespritzt. Eine zweite Moglichkeit be- 
steht im Einl&ten Oder Einkleben der Stifte in bereits 
metallisierte Gehauseteile. Bei beiden Verfahren ist je- 
doch eine Isolierung der Stifte gegenuber der Gehause- 
metallisierung zur Venneidung von elektrischen Kurz- 
schlussen notwendig. Dies erfolgt durch aufwendige Ar- 
beitsgange, wie z. B. einer Maskierung beim Herstellen 
der Metallisiening oder durch nachtragliches Durch- 
trennen der Metallisierungsschicht urn die Durchfuh- 
rungsbohrungen herum oder durch sequentielles Boh- 
ren oder Frasen. Bei eingeprefiten oder eingespritzten 
Stiften ist die Erzielung einer, fur viele Anwendungen 
geforderten, hohen Gasdichtheit problematisch. Ein 
weiteres Verfahren sieht, entsprechend wie bei Metall- 
gehausen, das Einloten oder Einkleben von relativ teu- 
ren, glasisolierten Metallstiften vor. Dadurch wird eine 
bessere Gasdichtigkeit erzielt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur Hersteilung von elektrischen 
Durchfuhrungen in metallisierten Kunststoffgehausen 
anzugeben, bei dem die Isolation von Durchfuhrungs- 
stiften gegenuber der Gehausemetallisierung verein- 
facht und kostengunstig zu realisieren ist Gleichzeitig 
soli eine hohe Gasdichtheit und EMV-Abschirmung er- 
zielt werden. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost 

Die vorteilhafte Ausgestaltung erfolgt gemaB den 
Merkmalen der abhangigen Anspriiche. 

Kurze Beschreibung der Figuren: 

Fig. la zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
zu einem ersten Zeitpunkt des Herstellungsverfahrens. 

Fig. lb zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
zu einem zweiten Zeitpunkt des Herstellungsverfah- 
rens. 

Fig. 1c zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
zu einem dritten Zeitpunkt des Herstellungsverfahrens. 

Fig. Id zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
zu einem vierten Zeitpunkt des Herstellungsverfahrens. 

Flgj. 2 zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
mit eingefugtem Metallstift mit einer zweiten Ausge- 
staltung der Erhohungen. 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
mit eingefugtem Metallstift mit einer dritten Ausgestal- 
tung der Erhohungen. 

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
mit eingefugtem Metallstift mit einer vierten Ausgestal- 
tung der Erhohungen. 

Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch ein Gehauseteil 
mit eingefugtem Metallstift mit einer fiinften Ausgestal- 
tung der Erhohungen. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels unter Zuhilfenahme der Figuren er- 



lautert 

Durch ein entsprechend gestaltetes Werkzeug wer- 
den beim SpritzguB des Gehausebodens tO die Bohrun- 
gen 30 fiir die Kontaktstifte 40 sowie vornehmlich kreis- 
5 fdrmige bzw.kreisringfdrmige Erhohungen 100, 101 der 
Bodenflache um die Durchfiihrungsbohrungen 30 ira 
gleichen Arbeitsgang mit hergestellt Ein Querschnitt 
des Gehauseteils nach diesem Verfahrensschritt ist in 
Fig. ladargestellt. 
io Danach wird das Teil ganzflachig, d. h. ohne Maskie- 
rung, metallisiert 20. Auch die Innenseiten der Durch- 
fuhrungsbohrungen 30 werden metallisiert (Fig. lb). 
Zur notwendigen Isolation 15 der spater einzubringen- 
den Durchfuhrungsstifte 40 wird nun die Metallisie- 

15 rungsschicht um die Bohrungen entfernt (Fig. 1c). 
Durch die Erhohungen 100, 101 des Gehausebodens um 
die Bohrungen 30 ist dieser Arbeitsschritt ohne aufwen- 
dige Justierung oder Maskierung kostengunstig und 
auch fur groBe Serien z. B. durch einfaches Abschleifen 

20 der Metallisierung auf den Erhohungen 100, 101 auszu- 
fuhren, ohne daB die Metallisierung 20 auf den tieferlie- 
genden Flachen beschadigt wird. Eine Voraussetzung 
fur dieses Verfahren ist, daB der Rand des Gehausebo- 
dens unterhalb des Niveaus der Erhohungen fur die Iso- 

25 lation bleibt, wenn hier die Metallisierung fur den spate- 
ren GehauseverschluB, z. B. durch Loten, erhalten blei- 
ben soil Die Durchfuhrung kann nun durch das Einloten 
bzw. Einkleben eines Stif tes 40 aus Metall, vorzugsweise 
mit angeformtem Ring 41 oder Wulst 42, fertiggestellt 

30 werden (Fig. Id). Durch das Lot bzw. den Kleber 200 
wird eine hermetische Abdichtung zwischen Durchfuh- 
rungsmetallisierung 21 und Stift 40 erreicht Ein Ein- 
pressen des Stiftes ist dabei nicht erforderlich. Ein am 
Stifte angeformter Ring 41 oder Wulst 42 ermoglicht 

35 eine einf ache und genaue Hohenpositionierung des Stif- 
tes sowie eine gute EMV-Abschirmung. 

Als Varianten sind noch eine besondere ringformige 
Ausftihrung der Erhdhung 101 fQr die Isolation zur bes- 
seren EMV-Abschirmung bzw. zum groBflachigeren 

40 Anioten des Kontaktstiftes (Fig. 2), Erweiterungen 31 
an den Bohrungsenden als Lot-/Kleberreservoir fflg. 3) 
sowie eine Kombination dieser Varianten (Fig. 4) m6g- 
lich. Die Hersteilung der Isolation 15 durch Entfemen 
der Metallisierung kann in diesen Fallen auf die gleiche 

45 Art, z. B. durch Schleif en, erfoigen. Die Durchf uhrungs- 
bohrung kann weiterhin eine konische Form besitzen. In 
Verbindung mit dem Stiftwulst fuhrt dies zu einer 
Selbstzentrierung des Stiftes (Fig. 5). 
Im Falle eines spateren Gehauseverschlusses durch 

50 KunststoffverschweiBung kann jedoch auch die Entfer- 
nung der Metallisierung am Rand des Gehauseteiles 
erwunscht sein. Hierzu muB dann der Rand des Gehau- 
seteiles auf gleichem Niveau wie die anderen zu isolie- 
renden Flachen liegen (Fig. 5). 

55 Auf die oben beschriebene Art und Weise der Isolie- 
rung von einzelnen Metallisierungsflachen gegenein- 
ander, lassen sich auch fiir bestimmte Anwendungsfalle 
Leiterbahnstrukturen 22 erzeugen, wobei diese Leiter- 
bahnen 22 durch Erhohungen 102 des Gehausekunst- 

60 stoffes 10 begrenzt werden (Fig. 5). 

Patentanspruche 



1. Verfahren zur Hersteilung von elektrisch leiten- 
65 den Durchfuhrungen fur metallisierte Kunststoff- 
gehause, wobei Metalistifte (40) in Durchfuhrungs- 
bohrungen (30) mindestens eines Gehauseteils (10) 
eingelotet oder eingeklebt werden, gekennzeich- 
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net durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Ausformung von Erhdhungen (100, 101) um 
die Durchfuhrungsbohrungen (30) im Gehau- 
seteil (10) herum, 

b) ganzflachige Metallisiemng (20) des Gehau- 5 
seteils(lO), 

c) Abtragung der Metallisienxng auf den Erho- 
hungen (100, 101) um die Durchfuhrungsboh- 
rungen (30) herum durch flachig wirkende, me- 
chanische Verfahren, wobei durch den Niveau- to 
unterschied die tieferiiegenden Metallisie- 
rungsflachen (20) unbearbeitet bleiben und 

d) Einloten oder Einkleben der Metallstifte 
(40) in die Durchfuhrungsbohrungen (30). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Ausformung der Erhohungen 
(100, 101) beim Herstellen der Gehauseteile erfoigt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Erhohungen (100, 101) um die 
Bohrungen (30) herum kreisformig, kreisringformig 20 
oder vieleckig gefonnt sind. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB das Gehauseteil (10) 
einen erhohten Rand (103) aufweist und daB der 
Rand (103) des Gehauseteils (10) das gleiche Ni- 25 
veau wie die Erhohungen (100, 101) um die Durch- 
fuhrungsbohrungen (30) herum aufweist und so 
dort die Metaliisierung im gleichen Arbeitsgang 
mit den Erhohungen (100, 101) entfernt werden 
kann. u 30 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB im Gehauseteil (10) 
weitere, besummte Flachen umschlieBende Erho- 
hungen (102) eingeformt sind, wodurch im gleichen 
Verf ahrensschritt durch die Abtragung der Metalli- 35 
sierung der Erhohungen (102) auf dem tieferiiegen- 
den Niveau gegeniiber der Restmetallisierung iso- 
lierte Leiterbahnstrukturen (22) gebildet werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die Durchfuhrungs- 40 
bohrungen (30) an mindestens einem Ende eine Er- 
weiterung (31) aufweisen. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die DurchfOhrungs- 
bohrungen (32) konisch ausgebildet sind 45 
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